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MOTTO : 
 
v Tidak ada kegagalan, kecuali kita berhenti dan menyerah. 
v Serahkanlah segala kekuatiranmu kepadaNYA, sebab IA yang 
memelihara kamu (1 Peter 5:7) 
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ABSTRAK 
 
LAPORAN PENGENDALIAN KUALITAS TERHADAP KERUSAKAN PRODUK 
AKHIR TEH HIJAU PADA  
PT RUMPUN SARI KEMUNING I NGARGOYOSO KARANGANYAR 
 
Nofi Handayani 
NIM. F3506093 
2009. PT Rumpun Sari Kemuning I merupakan salah satu perusahaan 
Industri Manufaktur yaitu pengolahan pucuk daun teh menjadi teh hijau 
kering untuk pemenuhan akan permintaan dari pasar lokal dan eksport 
(1.) Untuk mengetahui tingkat batas pengendali atas atau Upper Control 
Limit (UCL) dan batas pengendali bawah atau Lower Control Limit (LCL) 
pada diagram peta pengendali P-Chart (2.)Untuk mengetahui rata-rata 
kerusakan produk (3.)Untuk mengetahui ada tidaknya kerusakan produk 
yang out of control (4.)Untuk mengetahui penyebab kerusakan produk. 
 Dalam membuat laporan pengendalian kualitas tersebut penulis 
menggunakan pengendalian untuk data atribut yaitu dengan teknik P-
Chart dan untuk mengetahui tingkat kerusakan penulis menggunakan 
Batas Atas (UCL) dan Batas Bawah (LCL). 
 Dengan metode P-Chart dapat diketahui bahwa rata-rata kerusakan 
produk ( p ) adalah 0,0266, batas kendali atas (UCL) = 0,04, dan batas 
kendali bawah (LCL) = 0,01. 
 Analisis yang digunakan untuk pemecahan masalah kualitas adalah 
dengan diagram sebab-akibat. Berdasarkan penelitian dapat disimpulkan 
(1) Kerusakan produk tertinggi pada bulan April 2008 disebabkan karena 
bahan baku banyak yang terkena hama tanaman pada pecho daun teh (2) 
Salah satu faktor kerusakan daun teh adalah saat pengangkutan  
(transportasi) teh ke pabrik pengolahan teh, karena kondisi jalan yang 
masih rusak (3) Penghamparan yang terlalu banyak menyebabkan daun 
teh tertumpuk-tumpuk dan menyebabkan daun teh menjadi rusak (4) 
Terdapat mesin penggilingan yang rusak sehingga menyebabkan proses 
produksi menjadi lambat. 
 Berdasarkan pembahasan analisis data dan kesimpulan hasil 
penelitian yang telah dikemukakan, penulis ingin memberikan saran-saran 
sebagai berikut : (1) Untuk mendapatkan hasil produksi yang berkualitas, 
sebaiknya dilakukan pengawasan yang lebih efektif pada setiap tahap 
produksi agar daun teh tidak banyak yang rusak (2) Sebaiknya dilakukan 
perbaikan jalan, karena goncangan mobil dapat menyebabkan kerusakan 
daun teh (3) Pada tahap penghamparan dimana selama ini menggunakan 
kaki karyawan, sebaiknya menggunakan alat garpu untuk penghamparan 
sehingga daun teh tidak terinjak-injak dan daun teh tetap dalam bentuk 
yang sempurna atau tidak rusak (4) Adanya perbaikan pada mesin 
penggilingan yang rusak agar proses produksi berjalan lancar dan 
penyelesaian produksi lebih cepat. 
 
 
Keyword : P-Chart 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
A.  Latar Belakang Masalah 
  Perkembangan industri dan teknologi dalam era globalisasi 
sekarang ini semakin pesat, ditandai dengan tingkat persaingan antar 
perusahaan semakin meningkat dan ketat. Keadaan ini menyebabkan 
perusahaan harus mampu mempertahankan usaha yang dikelolanya. 
Untuk menghasilkan produk yang mampu bersaing di pasar, perlu adanya 
perhitungan dan perencanaan yang cukup sebelum perusahaan memulai 
produksi atau memasarkan produknya. Kualitas  atau mutu produk 
adalah alat persaingan yang penting disamping faktor-faktor lain seperti 
harga, promosi atau pelayanan. 
  Kualitas dalam suatu produk mengandung berbagai tujuan, 
diantaranya tujuan bagi produsen dan bagi konsumen. Bagi produsen, 
kualitas itu baik apabila tujuan perusahaan dapat terpenuhi, produk 
digemari konsumen dan laku keras di pasaran sehingga dapat 
mendatangkan keuntungan yang optimal bagi perusahaan. Bagi 
konsumen, kualitas itu baik apabila kebutuhan dan keinginannya terhadap 
suatu produk dapat terpenuhi dan memuaskan. 
 Dalam program jaminan kualitas produk, perusahaan akan 
senantiasa berusaha melakukan kegiatan pengendalian kualitas atau 
Quality Control (QC) yang intensif terhadap komponen bahan dasar 
produk,proses produksinya maupun produk akhir. 
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  Pelaksanaan pengendalian kualitas berkaitan dengan standar 
kualitas yang ditentukan perusahaan. Pengendalian kualitas berusaha 
untuk menekan jumlah produk rusak, menjaga agar produk akhir yang 
dihasilkan sesuai dengan standar kualitas perusahaan dan menghindari 
lolosnya produk cacat ke tangan konsumen. Maka untuk menjaga kualitas 
produk yang sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan, 
perusahaan perlu melaksanakan pengendalian dan pengawasan secara 
intensif dan terus menerus baik pada kualitas bahan baku, proses 
produksi maupun produk akhir. 
  Berdasarkan gambaran permasalahan yang telah diuraikan di atas, 
maka penulis mengambil judul “LAPORAN PENGENDALIAN KUALITAS 
TERHADAP KERUSAKAN PRODUK AKHIR TEH HIJAU PADA PT 
RUMPUN SARI KEMUNING I NGARGOYOSO KARANGANYAR.”  
 
B.  Rumusan Masalah 
 Berdasarkan uraian latar belakang masalah di atas, maka 
dirumuskan permasalahannya yaitu : 
1. Berapakah batas pengendalian atas atau Upper Control Limit (UCL) 
dan batas pengendalian bawah atau Lower Control Limit (LCL) pada 
diagram peta pengendali P-Chart? 
2. Berapakah rata-rata kerusakan produk? 
3. Apakah ada kerusakan produk yang out of control? 
4. Menganalisis apa saja penyebab kerusakan produk? 
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C.  Tujuan Penelitian 
 Tujuan penelitian dalam kaitannya dengan tugas akhir ini adalah : 
1. Untuk mengetahui tingkat batas pengendali atas atau Upper Control 
Limit (UCL) dan batas pengendali bawah Lower Control Limit (LCL) 
pada diagram peta pengendali P-Chart 
2. Untuk mengetahui rata-rata kerusakan produk 
3. Untuk mengetahui ada tidaknya kerusakan produk yang out of control 
4. Untuk mengetahui penyebab kerusakan produk 
 
D.  Manfaat Penelitian 
1. Bagi Penulis 
a. Memperoleh gambaran langsung tentang pengawasan terhadap 
kualitas produk akhir 
b. Menambah wawasan dan menerapkan ilmu pengetahuan bidang 
Manajemen Produksi dan Operasi tentang pengendalian kualitas 
2. Bagi Perusahaan 
Sebagai masukan dan sumbangan pikiran untuk menganalisis 
tentang kualitas produk akhir yang dihasilkan dan dalam melaksanakan 
pengawasan proses produksi agar dicapai produk yang berkualitas 
sesuai standar dengan biaya yang efisien. 
3. Bagi Pihak Lain 
Sebagai tambahan informasi pada umumnya dan referensi bagi 
mahasiswa yang akan menyusun tugas akhir pada khususnya. 
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E.  Metode Penelitian 
1. Desain Penelitian  
  Dalam penelitian ini penulis menggunakan metode studi kasus 
deskriptip dengan analisis P-Chart, yaitu dengan pengendalian model 
rata-rata berdasarkan sampel . 
2. Objek Penelitian 
  Penelitian dilaksanakan pada PT Rumpun Sari Kemuning I yang 
 berlokasi di Desa : Kemuning, Kecamatan : Ngargoyoso, Kabupaten :  
 Karanganyar, Kota : Surakarta. 
3. Jenis Data 
a. Data Primer 
  Data Primer adalah data yang diperoleh langsung dari objek 
penelitian yaitu pada PT Rumpun Sari Kemuning I diantaranya 
aktifitas-aktifitas yang dilakukan selama proses produksi. Dalam hal ini 
penulis mendapatkan data dari wawancara dengan pihak perusahaan 
PT Rumpun Sari Kemuning I pada masing-masing bagian. 
b. Data Sekunder 
  Data Sekunder adalah data yang diperoleh dari studi pustaka yaitu 
dari buku-buku, literatur dan dokumen yang berhubungan dengan teori-
teori yang berkaitan dengan Pengendalian Kualitas atau Quality Control 
(QC)  selama bulan Januari 2009, sejarah perusahaan, struktur 
organisasi, mesin-mesin, dan lain-lain. 
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4. Teknik Pengumpulan Data 
a. Teknik Observasi 
  Teknik Observasi yaitu dengan mengadakan pengamatan langsung 
 pada objek yang diteliti dan mencatat data yang diperlukan. 
b. Wawancara atau interview 
  Wawancara atau interview merupakan metode dengan 
 menggunakan komunikasi verbal dengan pihak perusahaan berkaitan 
 dengan informasi yang ingin diperoleh. 
c. Studi Pustaka 
  Studi Pustaka dilakukan dengan mengumpulkan data melalui 
 dokumen-dokumen yang berhubungan dengan objek penelitian. 
 Diantaranya Data tentang gambaran umum perusahaan, Data hasil 
 produksi, Data Kerusakan Produk pada bulan Januari 2009, serta 
 Peralatan yang digunakan selama proses produksi. 
5. Teknik Pembahasan 
a) Analisis P-Chart 
  Analisis data pada penelitian ini menggunakan P-Chart. Analisis P-
Chart adalah  pengendalian model rata-rata berdasarkan sampel. 
Langkah-langkah  yang digunakan sebagai berikut : 
i. Menentukan proporsi kerusakan ( P ) 
 P = 
å
å
n
Xi
 dimana : P  =Rata-rata kerusakan 
 å Xi  = Jumlah total produk rusak 
 ån  = Besarnya ukuran sampel 
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ii.  Analisis P-Chart 
(1) Upper Control Limit (UCL) atau Batas Atas 
UCL = P + 3 
n
PP )1( -
 
Dimana : 
UCL merupakan batas pengawasan atas dari variasi tingkat 
kerusakan yang terjadi pada pemeriksaan sampel. 
(2) Lower Control Limit (LCL) atau Batas bawah 
LCL = P  - 3 
n
PP )1( -
 
Dimana : 
LCL merupakan batas pengawasan bawah dari variasi tingkat 
kerusakan yang terjadi pada pemeriksaan sampel. 
iii.  Membuat Grafik P-Chart 
  Grafik P-Chart dibuat untuk mengetahui tingkat 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan serta 
penyimpangan-penyimpangan yang terjadi untuk selanjutnya 
ditindaklanjuti, mencari penyebabnya, mengatasi dan memperbaikinya. 
iv. Diagram Sebab-Akibat 
 a. Pengertian 
   Diagram sebab-akibat merupakan salah satu dari banyak 
 alat yang dapat membantu mengidentifikasi lokasi yang mungkin 
 dari  terjadinya masalah-masalah mutu dan lokasi pemeriksaan 
 yang juga  disebut Diagram Ishikawa atau Diagram Tulang Ikan 
 (Render, Barry, Heizer, 2001:107). 
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 b. Tujuan 
   Tujuan dari penggunaan Diagram Sebab-Akibat adalah 
 untuk mengidentifikasi kesalahan sehari-hari dari pengendalian 
 mutu. Diagram sebab-Akibat juga dipergunakan untuk 
 penyelusuran akar penyebab terjadinya masalah secara aktif. 
c.  Tahapan 
  Pada umumnya untuk memulai suatu diagram sebab-akibat    
terbagi menjadi 2 kategori, diantaranya : 
1. Bagi Manufacturing 
 Yaitu dengan menggunakan 4M (Material, Machine, Man, 
 dan Method). 
2. Bagi Aplikasi Layanan 
 Yaitu dengan menggunakan Equipment, policies, 
 procedures, dan people. 
  Dari beberapa kategori tersebut akan memberikan 
daftar yang baik untuk analisis awal. Bila diagram tersebut 
dikembangkan secara sistematis, maka masalah-masalah mutu 
yang mungkin terjadi dan tempat pemeriksaan dapat diketahui. 
d.   Alat 
Diagram sebab-akibat bentuknya menyerupai tulang ikan. Untuk 
lebih jelasnya dapat kita lihat pada gambar berikut : 
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Gambar 1.1 
Contoh Diagram Sebab-Akibat 
e.  Keuntungan Diagram Sebab-Akibat 
  Diagram sebab-akibat mempunyai Keuntungan diantaranya : 
a) Membuat diagram yang memberikan pendidikan dan 
 pembelajaran bagi pembuatnya 
b) Diagram yang mendemonstrasikan bagaimana pengetahuan 
 tim untuk memecahkan masalah 
c) Diagram yang menghasilkan penelusuran akar penyebab 
 terjadinya masalah secara aktif 
d) Diagram yang membimbing pada pengumpulan data 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sebab 
Sebab 
Sebab 
Sebab 
Masalah 
Kualitas 
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F. Kerangka Pemikiran 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1.2 
Skema Kerangka Pemikiran 
 Perusahaan yang berkembang ialah perusahaan yang hasil 
produksinya laku keras dipasaran dan diminati oleh banyak konsumen. 
Untuk dapat menguasai pangsa pasar, perusahaan harus menentukan 
standar kualitas barang yang diproduksi sehingga sesuai dengan 
Standar Kualitas 
Proses Produksi 
Produk Baik Produk Rusak 
Evaluasi pengendalian 
Kualitas : 
- Diagram P-Chart 
- Diagram Sebab 
Akibat 
Hasil Evaluasi 
Proses Penentuan 
Kualitas 
Kesimpulan 
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keinginan pasar pada umumnya dan dapat memenuhi kebutuhan 
konsumen pada khususnya. Standar kualitas yang ditetapkan oleh 
perusahaan digunakan sebagai acuan untuk mengarahkan produk-produk 
yang dihasilkan agar sesuai dengan harapan perusahaan. 
 Dalam menentukan standar kualitas ada beberapa hal yang perlu 
diperhatikan yaitu : 
1. Mempertimbangkan persaingan dan kualitas produk pesaing 
2. Mempertimbangkan keguanaan akhir produk  
3. Menyesuaikan antara kualitas dengan harga jual 
 Untuk mencapai standar kualitas perusahaan harus memperhatikan 
secara konsisten jalannya proses produksi. Hal ini dilakukan agar proses 
produksi berjalan sesuai dengan peraturan yang telah ditetapkan oleh 
pihak perusahaan. 
 Dalam menentukan kualitas produk yang telah diproduksi apakah 
telah memenuhi standar kualitas atau tidak, maka hasil produksi itu 
diseleksi dengan menggunakan Quality Control (pengendalian Kualitas). 
 Hasil seleksi akan dibagi menjadi dua kategori yaitu produk yang 
telah memenuhi standar kualitas perusahaan (produk baik) dan produk 
yang tidak memenuhi standar kualitas perusahaan (produk rusak). Untuk 
produk yang telah memenuhi standar kualitas, perusahaan tidak perlu 
mengadakan perbaikan. Akan tetapi untuk produk rusak harus 
mendapatkan perbaikan. 
 Untuk melakukan perbaikan digunakan system pengendalian 
berupa bagan kendali P-Chart dan Diagram sebab-akibat. Bagan kendali 
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P-Chart merupakan bagan kendali yang digunakan untuk menghitung 
proporsi kerusakan produk akhir. Diagram sebab-akibat digunakan untuk 
mengetahui penyebab kerusakan produk. 
 Hasil evaluasi dengan bagan P-Chart dan Diagram Sebab-akibat 
akan dijadikan rekomendasi pihak perusahaan sebagai acuan untuk 
memperbaiki kualitas produk yang dihasilkan. Dari hasil evaluasi tersebut 
dapat ditarik kesimpulan apakah produk-produk yang dihasilkan oleh 
perusahaan masih berada dalam batas kendali atau tidak. Hasil evaluasi 
tersebut dapat digunakan sebagai laporan dan tindakan perbaikan dalam 
proses produksi selanjutnya. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Pengertian Pengendalian 
 Dalam suatu proses produksi terutama pada perusahaan 
manufaktur diperlukan adanya suatu pengendalian agar kegiatan yang 
dilakukan dalam perusahaan dapat terkendali dan tujuan perusahaan 
dapat tercapai.  
 Pengendalian merupakan suatu cara untuk memeriksa dan 
mengarahkan suatu kejadian baik yang sedang atau telah dilakukan agar 
sesuai dengan tujuan yang telah ditetapkan. 
 Menurut Yamit (2004:41) pengendalian adalah keseluruhan fungsi 
atau kegiatan yang harus dilakukan untuk menjamin tercapainya sasaran 
perusahaan dalam hal kualitas produk atau jasa pelayanan yang 
diproduksi. 
 
B.  Pengertian Kualitas 
 Peranan kualitas diperlukan dalam suatu produk dengan tujuan 
memenuhi kebutuhan konsumen dan mencapai kepuasan konsumen. 
Dengan adanya perkembangan teknologi maka produsen berusaha 
menjaga reputasinya. Usaha untuk menjaga reputasi (nama baik) dapat 
dilakukan melalui kualitas dari barang yang dihasilkan. 
 Menurut para ahli, kualitas adalah : 
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1. Keseluruhan fiture dan karakteristik produk atau jasa yang mampu 
memuaskan kebutuhan yang terlihat atau yang tersamar (Render, 
Barry & Heizer, 2004:253). 
2. Suatu standar khususnya dimana kemampuannya, kinerja, 
kendalanya, kemudahan pemeliharaan dan karakteristiknya dapat 
diukur (Yamit, 1996:337). 
 Dari definisi di atas dapat disimpulkan bahwa kualitas adalah 
keseluruhan ciri atau karakteristik produk yang dapat diukur dengan tujuan 
untuk memenuhi kebutuhan dan harapan pelanggan. 
 
C.  Dimensi-Dimensi Kualitas 
 Menurut Gavin dalam Ariani (2001:210) ada delapan dimensi 
kualitas yang telah dikembangkan dan dapat diterapkan atau 
dipergunakan sebagai kerangka perencanaan strategis dan analisis, 
terutama untuk produk yang standart kualitasnya termasuk di dalam 
dimensi-dimensi kualitas dapat dirinci sebagai berikut : 
1. Kinerja karakteristik operasi pokok dari produk inti 
2. Ciri-ciri atau keistimewaan tambahan (Feature) 
3. Kehandalan (Reliability) 
4. Kesesuaian dengan spesifikasi  (Confermance to specification) 
5. Daya tahan (charability) berkaitan dengan berapa lama produk 
tersebut dapat digunakan 
6. Serviceability, meliputi tentang kecepatan, kenyamanan dan mudah 
direparasi. 
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7. Estetika, berkaitan dengan daya tarik produk terhadap panca indera 
8. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality) berkaitan dengan citra 
dan reputasi produk serta tanggung jawab perusahaan terhadap 
barangnya. 
 
D.  Pengertian Pengendalian Kualitas 
 Jaminan suatu produk atau jasa yang dihasilkan produsen standar 
yang telah ditetapkan perusahaan diperlukan suatu manajemen yang baik 
dari perusahaan. Manajemen tersebut mencakup semua sumber daya 
yang ada di perusahaan dan semua aktifitas yang mendukung terciptanya 
suatu produk yang berkualitas baik.  
 Untuk mengurangi terjadinya produk cacat maka perlu adanya 
pengawasan kualitas. Bila suatu produk atau jasa yang dihasilkan 
perusahaan baik, maka perusahaan memiliki citra baik di mata konsumen 
serta perusahaan mendapatkan kepercayaan konsumen untuk 
mengkonsumsi produk yang dihasilkan perusahaan tersebut. 
 Oleh sebab itu, untuk menghasilkan suatu produk atau jasa yang 
berkualitas baik diperlukan adanya pengendalian kualitas. 
Dengan adanya pengendalian kualitas yang baik perusahaan dapat 
mengetahui adanya suatu kesalahan sedini mungkin pada proses 
produksi, sehingga dapat dihindari adanya produk cacat dan tidak sesuai 
dengan standard perusahaan. 
 Ada beberapa pengertian pengendalian kualitas dari para ahli, 
antara lain : 
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1. Menurut Assauri (1999:210) pengendalian kualitas adalah kegiatan 
untuk memastikan apakah kebijakan dalam hal mutu dapat tercermin 
dan hasil akhir atau usaha agar dapat mempertahankan mutu atau 
kualitas dari barang yang telah dihasilkan, agar sesuai dengan 
spesifikasi produk yang telah diterapkan berdasarkan perusahaan. 
2. Menurut Purnomo (2003:163) pengendalian kualitas adalah alat Bantu 
manajemen untuk menjamin kualitas, karena pada dasarnya tidak ada 
2 produk yang dihasilkan perusahaan itu sama besar dan tidak dapat 
dihindarkan adanya variasi. 
3. Menurut Handoko (2003:162) pengendalian kualitas adalah aktivitas 
pengendalian proses untuk mengukur ciri-ciri kualitas produk, 
membandingkan dengan spesifikasi atau persyaratan dan mengambil 
tindakan-tindakan penyehatan yang sesuai apabila ada perbedaan 
penampilan yang sebenarnya dan yang standar. 
 
E.  Tujuan dan Fungsi Pengendalian Kualitas 
 Menurut Ahyari (2002:239) tujuan dan fungsi pengendalian kualitas 
adalah : 
1. Peningkatan kepuasan konsumen 
2. Penggunaan biaya serendah-rendahnya 
3. Selesai tepat pada waktunya 
 Menurut Assauri (1999:210) tujuan dilaksanakannya pengendalian 
kualitas adalah : 
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1. Agar hasil produksi dapat mencapai standart mutu dan kualitas yang 
telah ditetapkan 
2. Agar bisa menyesuaikan biaya inspeksi menjadi sekecil mungkin 
3. Mengusahakan agar biaya design produk dan proses penggunaan 
mutu tertentu dapat menjadi kecil 
4. Mengusahakan agar biaya produksi menjadi serendah mungkin 
 Dari pendapat ahli tersebut dapat disimpulkan bahwa prinsip dan 
tujuan pengendalian kualitas adalah agar produk yang dihasilkan sesuai 
dengan standart yang telah ditentukan dan direncakan sebelumnya. 
 Sedangkan fungsi pengendalian kualitas mengandung 
pelaksanaan, pengukuran dan pola tindakan korektif yang meyakinkan 
tercapainya tujuan secara luas akibat pengendalian adalah : 
1) Melakukan pengukuran pelaksanaan tujuan atau rencana kegiatan 
kebijakan yang telah diterapkan lebih dulu 
2) Untuk menganalisis pelaksanaan kegiatan, tujuan, rencana dan 
kebijakan untuk mencari penyebabnya. 
3) Untuk mempertimbangkan alternatif atas dasar arah tindakan yang 
dapat diambil dapat mengoreksi semua gejala-gejala yang ada 
didalamnya 
4) Menilai dan melengkapi alternatif yang baik dan sesuai dengan 
kemampuan di dalam pengendalian kualitas yang baik tentang hasil 
rencana dan kebijakan tetang pengendalian yang dapat 
dikomunikasikan dengan baik dan lengkap. 
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F.  Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas : 
 Kualitas pada dasarnya dipengaruhi oleh beberapa faktor 
diantaranya sebagai berikut : 
1. Fungsi suatu barang 
 Suatu barang yang dihasilkan hendaknya memperhatikan fungsi 
untuk apa barang tersebut digunakan atau dimaksudkan. Dengan 
demikian barang-barang yang dihasilkan harus dapat benar-benar 
memenuhi fungsi tersebut. 
2. Wujud luar barang 
 Salah satu faktor yang sering dilakukan konsumen dalam melihat 
suatu barang pertama kalinya untuk menentukan kualitas barang tersebut 
secara fisik wujud luar tercermin dari usaha, bentuk, susunan dan 
sebagainya. 
3. Biaya barang 
 Barang-barang yang mempunyai biaya atau harga yang mahal 
dapat menunjukkan bahwa mutu atau kualitas dari barang tersebut lebih 
baik dari pada barang yang lainnya. Hal ini terjadi karena biasanya untuk 
mendapatkan mutu yang lebih baik dibutuhkan biaya yang lebih mahal, 
karena kemungkinan besar barang tersebut menggunakan bahan baku 
atau teknik pembuatan yang membutuhkan biaya yang lebih mahal. 
 Menurut Assauri (1999:206) secara umum ada beberapa faktor 
yang mempengaruhi kualitas dapat diklarifikasikan sebagai berikut : 
1. Fasilitas operasi seperti kondisi fisik bangunan 
2. Peralatan dan perlengkapan 
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3. Bahan baku dan material 
4. Pekerja maupun staff organisasi. 
 
G.  Aktivitas Pengendalian Kualitas 
Pengertian aktivitas pengendalian kualitas menurut Purnomo (2003:162) : 
1. Pengamatan terhadap informa produk atau proses 
2. Membandingkan perfoma yang di tampilkan dengan standar yang 
berlaku 
3. Mengambil tindakan-tindakan apabila terdapat penyimpangan-
penyimpangan yang cukup signifikan dan bila perlu dibuat tindakan-
tindakan untuk mengoreksinya. 
 
H.  Ruang Lingkup Pengendalian Kualitas 
 Ruang Lingkup pengendalian kualitas menurut Yohanli Naftali 
(yohanli.wordpress.com/2008) Pengendalian Kualitas dapat dilakukan 
melalui dua pendekatan, yaitu On-Line Quality Control dan Off-Line 
Quality Control. 
a. On-Line Quality Control  
 On-Line Quality Control adalah kegiatan pengendalian kualitas 
yang dilakukan selama proses pabrikasi berlangsung dengan 
menggunakan Statistical Process Control (SPC). Sifat On-Line Quality 
Control adalah tindakan pengendalian yang reaktif, atau tindakan 
setelah kegiatan produksi berjalan. Artinya jika produk yang dihasilkan 
tidak memenuhi spesifikasi yang diharapkan, tindakan perbaikan 
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terhadap proses dilakukan dengan tujuan meminimasi jumlah cacat 
yang terjadi. 
b. Off-Line Quality Control  
Off-Line Quality Control adalah pengendalian kualitas yang 
dilakukan sebelum proses produksi atau pengendalian kualitas yang 
bersifat preventif. Dengan tindakan preventif maka kemungkinan 
adanya cacat produk dan masalah kualitas dapat diatasi sebelum 
produksi berjalan. Pengurangan pada produk cacat akan mengurangi 
scrap dan produk gagal yang akhirnya akan mengurangi pemulangan 
produk dari konsumen serta dapat mengurangi kerugian.  
Tujuan dari Off-Line Quality Control adalah untuk mengoptimasi 
desain produk dan proses dalam rangka mendukung kegiatan On-Line 
Quality Control. 
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BAB III 
PEMBAHASAN 
A. Gambaran Objek Penelitian 
1. Sejarah Singkat Perusahaan 
 Perkebunan Rumpun Sari Kemuning I adalah salah satu 
perusahaan di Indonesia yang memproduksi teh hijau. Pada awalnya 
Perkebunan Rumpun Sari Kemuning I (PT RSK I) adalah milik bangsa 
Belanda dengan nama NV. Cultur Mascave Kemuning dengan pusatnya di 
Nederland. Selama masa penjajahan Belanda hak kepemilikan tanah 
diatur dalam Undang-undang Agraria Belanda pasal 62 tahun 1870. Pada 
tanggal 11 April 1925 terjadi perubahan Undang-undang yang 
menyatakan bahwa pemerintahan Belanda memberikan Hak Guna Usaha 
(HGU) dalam jangka waktu 50 tahun kepada Johan dan Van Mender Vort 
yang merupakan kakak beradik dari warga Belanda yang berkedudukan di 
Den Haag, Belanda. 
 Pada waktu itu, mereka mencoba menanam teh di Lereng Gunung 
Lawu tepatnya di Desa Kemuning, Kecamatan Ngargoyoso dan 
Kecamatan Jenawi. Lahak Hak Guna Usaha (HGU) tersebut seluas 
812.172 Ha di Kecamatan Ngargoyoso dan 238.828 Ha di Kecamatan 
Jenawi, sehingga luas kebun keseluruhan adalah 1051 Ha. Johan 
memberi nama perusahaan tersebut NV. Cultur Maatschappij Kemuning 
dan untuk pengolahannya diserahkan kepada Firma Watering and Labour 
yang berkedudukan di Bandung.  
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 Pada tahun 1942 Jepang datang ke Indonesia, kemudian 
perkebunan diambil alih oleh pemerintahan Jepang sampai tahun 1945. 
Pada masa pemerintahan Jepang tersebut tidak ada kegiatan yang 
bersifat komersial perusahaan sehingga oleh masyarakat setempat 
lahannya ditanami dengan tanaman palawija dan tanaman jarak. 
 Tahun 1945 sampai awal tahun 1948 Perkebunan Kemuning 
dikelola oleh pihak Mangkunegaran Surakarta dengan pemimpinnya 
adalah Ir. Sarsito, sedangkan pada tahun 1948 sampai dengan tahun 
1950 Perkebunan Kemuning dikuasai oleh pemerintahan militer RI yang 
hasil produksinya digunakan untuk biaya perjuangan. 
 Berdasarkan keputusan Konferensi Meja Bundar, maka pada 
tanggal 19 Mei 1950 sampai tanggal 30 Desember 1952 Perkebunan 
Kemuning diserahkan kembali kepada NV. Culture Maatschappij 
Kemuning, tetapi pada tanggal 1 Januari 1953 berdasarkan undang-
undang No. 3/1952/RI, Hak Guna Usaha NV. Culture Maatschappij 
Kemuning dicabut. 
 Karyawan NV. Culture Maatschappij Kemuning secara intern 
membentuk koperasi yang disebut Koperasi Perusahaan Perkebunan 
Kemuning (KPPK), Koperasi ini hanya bisa bertahan sampai bulan 
September 1968 karena pengurusnya terlibat G. 30 S/PKI. 
Tahun 1965 koperasi dibubarkan oleh pemerintah dan dipegang 
sementara oleh KODAM VII Diponegoro. Selama dikelola KPPK area 
lahan seluas 1051 Ha, karena adanya rongrongan dari PKI yang ingin 
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merebut sebagian dari perkebunan atau areal perusahaan sehingga luas 
areal tersisa  sekitar 546.868 Ha. 
 Berdasarkan SK Mendagri No. 17/HGU/DA/71, pada tanggal 3 
November 1971 pengolahan Kebun Kemuning diserahkan kepada 
Yayasan Rumpun Diponegoro dan dibentuklah PT Rumpun. 
Tahun 1980 PT Rumpun terpecah menjadi dua yaitu : 
1. PT Rumpun Antan dengan komoditi karet, kelapa, kopi, cengkeh, dan 
 randung yang meliputi perkebunan : 
 a. Perkebunan Carui/Rejodadi di Cilacap 
 b. Perkebunan Samudra di Banyumas 
 c. Perkebunan Darmo Kradenan di Banyumas 
 d. Perkebunan Jatipablengan di Semarang 
2. PT Rumpun Teh dengan komoditi kopi dan the, yang meliputi 
 perkebunan : 
 a. Perkebunan Kemuning di Karanganyar, Surakarta 
 b. Perkebunan Modini di Kendal 
 c. Perkebunan Kaliginting di Semarang 
   Pada bulan Maret 1990 PT Rumpun bekerja sama dengan 
 PT Astra di Jakarta sehingga namanya menjadi PT Rumpun Sari 
 Kemuning. 
2. Lokasi Perusahaan 
 PT Rumpun Sari Kemuning I berlokasi di Desa Kemuning, 
Kecamatan Ngargoyoso, Kabupaten Karanganyar. Wilayah perkebunan 
PT Rumpun Sari Kemuning I meliputi Desa Kemuning, Kecamatan 
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Ngargoyoso dan Kecamatan Jenawi. Batas Perkebunan Teh PT Rumpun 
Sari Kemuning I : 
 Utara  : Kecamatan Jenawi 
 Selatan : Nggandungan, Kecamatan Ngargoyoso 
 Timur  : Daerah Hutan Pinus Wonomarto 
 Barat  : Kebun Karet PTP. XVIII Kebun Batu Jamus 
 Luas area Perkebunan Teh Kemuning adalah 437,82 Ha yang 
terbagi dalam dua Afdeling yaitu : 
a. Afdeling A dengan luas area 222,26 Ha 
b. Afdeling B dengan luas 12,26 Ha 
 Luas area menurut tataguna tanahnya terdapat lima macam 
pembagian antara lain : 
1) Area tanam yang menghasilkan seluas 391,97 Ha 
2) Area tanah cadangan seluas 12,26 Ha 
3) Emplasement seluas 12,26 Ha 
4) Jalan, Jurang, Makam, Parit, Sungai seluas 13,97 Ha 
5) Area tanaman akasiah dan tanah yang tidak bisa ditanami seluas 
14,29 Ha 
3. Visi dan Misi 
a. Visi PT Rumpun Sari Kemuning I 
1) Perusahaan yang tangguh, tumbuh dan berkembang dengan 
 menekankan pada peningkatan kualitas kemitraan dan ramah 
 lingkungan 
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2) Mempertahankan keberadaan perkebunan untuk kepentingan 
 masyarakat Kemuning pada khususnya dan Indonesia pada 
 umumnya. 
b. Misi PT Rumpun Sari Kemuning I 
 Perusahaan ingin memperkenalkan kepada masyarakat 
Internasional bahwa produk Teh PT Rumpun Sari Kemuning I mempunyai 
kualitas super. 
4. Struktur Organisasi 
 Struktur organisasi mengatur wewenang dan kegiatan perngaturan 
kerja agar segala sesuatu yang menjadi tujuan organisasi akan mudah 
dicapai, Pada dasarnya pendirian suatu perusahaan adalah untuk 
mencapai tujuan utama yaitu untuk memperoleh keuntungan sehingga 
dalam usaha pengelolaan perusahaan perlu adanya bentuk 
pengorganisasian yang teratur dan baik.  
 Dengan semakin berkembangnya suatu organisasi, sebagian 
tanggung jawab dan wewenang seorang manajer akan didelegasikan 
kepada bawahannya. Salah satu faktor penting dalam pendelegasian 
wewenang dan tanggung jawab adalah unsur kepercayaan yang besar 
terhadap bawahannya.  
 Dengan adanya struktur organisasi diharapkan akan tercipta suatu 
manajemen produksi yang dapat menjalankan fungsinya untuk mencapai 
tujuan produksi. Selain itu perusahaan dapat bertanggung jawab dan 
mempunyai kekuasaan atas kegiatan-kegiatan produksi dibawahnya. 
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a. Organisasi PT Rumpun Sari Kemuning I 
 Pengaturan dan kebijakan sepenuhnya PT Rumpun Sari Kemuning 
I berada pada direksi yang berkedudukan di kantor Jakarta : Jl. Boulevard 
Raya, Wisma Gading Permai Blok AR-1 No. 9-10A Kelapa Gading Permai, 
Jakarta Utara 14240. sedangkan untuk menjalankan tugas dari system 
direksi diserahkan pada bagian organisasi perkebunan PT Rumpun Sari 
Kemuning I. Adapun struktur organisasi PT Rumpun Sari Kemuning I 
adalah sebagai berikut : 
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 Bentuk Organisasi yang diterapkan PT Rumpun Sari Kemuning I 
adalah bentuk Organisasi Garis (Lini). PT Rumpun Sari Kemuning I 
menerapkan system Organisasi Garis karena jumlah karyawan sedikit dan 
devisinya hanya satu yaitu pengolahan teh hijau. Penerapan organisasi 
garis pada PT Rumpun Sari Kemuning I adalah sederhana dengan 
organisasi yang jelas sehingga tidak terjadi pelemparan kewajiban dan 
mengalahkan orang lain. 
 Adapun keuntungan dan kelemahan dari Organisasi Garis adalah : 
1) Keuntungan Organisasi Garis : 
 a) Kesatuan komando terjalin dengan baik karena pimpinan berada di  
 atas suatu tangan kepala 
 b) Proses pengambilan keputusan berjalan dengan tepat 
 c) Rasa solidaritas antar karyawan umumnya tinggi karena saling  
 mengenal 
2) Kelemahan Organisasi Garis : 
 a) Keseluruhan organisasi tergantung pada satu orang, sehingga  
  apabila orang itu tidak mampu maka seluruh organisasi akan  
  terancam kehancuran 
 b) Adanya kecenderungan pimpinan akan bertindak secara otokrasi 
 c) Kesempatan karyawan untuk berkembang akan terbatas. 
 Masing-masing bagian di dalam sturktur organisasi harus memiliki 
tugas dan wewenang yang jelas. 
 Adapun tugas, wewenang, dan tanggung jawab dari masing-
masing pegawai adalah sebagai berikut : 
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1) Manajer 
 Manajer merupakan pejabat pelaksana tertinggi, mempunyai tugas 
dan tanggung jawab sebagai berikut : 
a. Memimpin, mengkoordinasi, dan mengawasi semua kegiatan dalam 
bidang tanaman, proses, produksi, administrasi, penggunaan material, 
dan pengamanan wilayah perkebunan termasuk harta perusahaan 
b. Melaksanakan rencana atau instruksi direksi 
c. Mengumpulkan dan mengajukan usulan-usulan baik saran maupun 
pendapat untuk bahan perbaikan 
d. Memperhatikan kesejahteraan karyawan beserta keluarganya. 
Wewenang yang dimiliki sebagai berikut : 
a) Menentukan keputusan dan mengambil kebijakan tugas sesuai dengan 
garis-garis yang telah ditentukan direksi 
b) Memelihara hubungan kerja sama yang baik dengan bawahan, 
instansi pemerintah, baik sipil maupun militer, dan organisasi 
masyarakat mengenai hal-hal yang berhubungan dengan tugasnya. 
2) Kepala Kebun atau Kepala Tanam 
Kepala Kebun bertanggung jawab penuh kepada administrator yaitu : 
a. Melaksanakan anggaran pendapatan dan belanja yang telah disetujui 
b. Melaksanakan koordinasi dengan karyawan di PT Rumpun Sari 
Kemuning I dalam segala hal yang berhubungan dengan  perusahaan 
c. Melaksanakan peraturan perburuhan yang telah disetujui oleh 
pemerintah, pengusaha serta buruh 
d. Memimipin bagian kebun 
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e. Penanggung jawab semua pelaksanaan pekerjaan di kebun. 
3) Kepala Tata Usaha (KTU) 
Kepala Tata Usaha (KTU) mempunyai tugas dan wewenang sebagai 
berikut :  
a. Menyiapkan kebutuhan dana di kebun selama dua minggu ke masing-
masing deputi direktur 
b. Mengadakan hubungan dengan karyawan PT Rumpun Sari Kemuning 
I sesuai fungsinya serta memelihara hubungan demi kelancaran tugas 
operasional 
c. Mengatur pembayaran upah sesuai dengan daftar upah yang telah 
disetujui kepala proyek 
d. Mengkoordinasi dan bertanggung jawab atas tugas-tugas bawahan 
baik yang vertical maupun horinzontal 
e. Mengontrol tugas seksi administrasi, kasir, kepala gudang, serta para 
petani 
f. Mewakili pimpinan apabila ditunjuk 
g. Atas persetujuan direksi melaksanakan pembelian barang dan bahan 
yang berskala besar untuk keperluan perusahaan. 
4) Kepala Pabrik 
Kepala Pabrik mempunyai tugas dan tanggung jawab yaitu : 
a. Berkewajiban melaksanakan, menyelesaikan pekerjaan, dan 
pengolahan bahan mentah dari kebun sampai menjadi teh hijau kering 
b. Menjalankan administrasi produksi pengolahan sesuai dengan 
kebijakan kepala proyek 
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c. Berkewajiban menyiapkan sarana transportasi kebun seperti untuk 
angkutan pucuk teh dari kebun, angkutan karyawan, dan angkutan 
pupuk. 
5) Kepala Gudang 
Kepala Gudang mempunyai tugas dan wewenang sebagai berikut : 
a. Mengefisiensi dalam penerimaan dan pengeluaran material 
b. Membuat tanda terima bahan 
c. Mengadministrasikan dan pemeliharaan barang-barang dari gudang 
d. Bertanggung jawab kepada kepala Tata Usaha 
e. Mencatat dan memberikan laporan mengenai data di gudang secara 
keseluruhan kepada administrator. 
6) Kepala Teknik 
 Tugas dan tanggung jawab kepala Teknik adalah Menangani, 
merawat, dan mengontrol mesin atau peralatan yang digunakan untuk 
pengolahan. 
7) Kepala Afdeling  
Tugas dan tanggung jawab Kepala Afdeling adalah : 
a. Menangani, mengevaluasi pengolahan tanaman, dan pemetikan pucuk 
daun teh di kebun pada Afdeling yang dikuasai 
b. Bertanggung jawab atas pengelolaan tanaman dan pemetikan pucuk 
daun teh di kebun pada afdeling yang dikuasai. 
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8) Mandor Rawat 
 Tugas dan tanggung jawab mandor rawat adalah mengawasi 
bagian perawatan kebun mulai dari pembibitan, penyiraman, pemupukan,  
penyemprotan, dan pemangkasan. 
9) Mandor Panen 
 Tugas dan tanggung jawab mandor panen adalah mengawasi dan 
mengarahkan pemetik selama pemanenan agar di peroleh hasil petikan 
pucuk daun teh yang baik. 
10) Mandor Pengolahan atau Proses 
 Tugas Mandor Proses adalah mengawasi pekerja bagian produksi. 
11) Mandor Sortasi 
 Tugas dari Mandor Sortasi adalah mengawasi proses sortasi 
produk teh hijau kering menurut jenis kualitasnya. 
12) Mandor Hama dan Penyakit Tanaman (HPT) 
 Tugas dan tanggung jawab mandor HPT adalah mengawasi 
pelaksanaan analisa tanaman di kebun. 
13) Koordinator Hama dan Penyakit Tanaman (HPT) 
 Tugas dan tanggung jawab coordinator HPT adalah mengadakan 
analisa dan merawat tanaman teh agar tidak terkena hama dan penyakit 
tanaman di kebun. 
14) Kerani Timbang 
 Tugas Kerani Timbang adalah mencatat hasil timbangan setelah 
dilakukan pemetikan. 
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15) Analisa Laboratorium 
 Tugas Analisa Laboratorium adalah melakukan analisa pucuk daun 
teh pada bahan baku atau analisa bawah, analisa kering, dan uji 
organoleptik pada teh kering. 
16) Personalia Administratur Umum 
 Tugas dan tanggung jawab Personalia Administratur Umum : 
a. Menyelenggarakan urusan umum, surat menyurat, dan tugas 
sekretaris umum kebun 
b. Melaksanakan tugas dalam hal peraturan cuti, pengeluran barang, dan 
bahan 
c. Mengurus rumah tangga kantor, mengatur tata tertib kantor, dan 
menyelenggarakan rapat pertemuan 
d. Menertibkan dan mengawasi hal-hal yang berhubungan dengan 
urusan kesehatan, agama, serta olah raga 
e. Membuat rencana, mengkoordinir, mengawasi pelaksanaan tugas 
security, pembinaan wilayah yang dibantu oleh bagian tersendiri 
f. Menyusun bahan laporan sesuai dengan tugasnya untuk asisten atau 
administrasi. 
17) Bagian Keuangan 
 Tugas dan tanggung jawab Bagian Keuangan adalah : 
a. Mencatat pemasukan dan pengeluaran perusahaan untuk keperluan 
pembiayaan produksi dan gaji 
b. membuat rencana laba rugi pada tiap bulan dan akhir tahun 
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c. Membuat laporan kas mingguan, bukti penerimaan, dan pengeluaran 
kas. 
18) Data Base (Operator Komputer) 
 Tugas dan tanggung jawab Operator Komputer sebagai berikut : 
a. Mencatat dan memasukkan data pemasukan dan pengeluaran bagian 
pabrik, kantor, dan kebun ke dalam komputer. 
b. membantu tugas personalia umum. 
19) Bagian Keamanan (Satpam) 
 Tugas dan tanggung jawab Satpam : 
a. Menjaga keamanan perusahaan 
b. Membuat laporan tentang situasi keamanan perusahaan 
c. Membuat arsip dan mengkoordinasi buku tamu apabila ada tamu atau 
karyawan yang keluar masuk area perusahaan. 
20) Pengemudi (Driver) 
 Tugas dan tanggung jawab Driver yaitu : 
a. Mengantar dan menjemput pekerja kebun pada bagian masing-
masing. 
b. Mengangkut pucuk daun teh dari kebun ke pabrik 
c. Mengirim teh hijau kering ke perusahaan-perusahaan pemesan. 
b. Ketenagakerjaan 
1) Tenaga Kerja 
 Karyawan pada PT Rumpun Sari Kemuning I sebagian besar 
adalah dari lingkungan sekitar pabrik yang berasal dari Kecamatan 
Ngargoyoso dan Kecamatan Jenawi. 
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 Sistem pengupahan tenaga kerja pada PT Rumpun Sari Kemuning 
I dibagi menjadi dua golongan, yaitu : 
a) Karyawan Staff dan bulanan 
 Untuk karyawan staff dan bulanan, wewenang dipegang oleh 
direksi dan gaji diterima setiap satu kali dalam satu bulan. 
b) Karyawan harian tetap, musiman, dan borongan 
 Wewenang dipegang oleh administrator dan cara penggajiannya 
dua kali dalam satu bulan. Besarnya gaji untuk setiap karyawan tidak 
sama karena disesuaikan dengan kedudukan yang ada dalam 
perusahaan. Apabila ada jam tambahan (jam lembur), maka karyawan 
berhak memperoleh gaji tambahan yang besarnya telah ditetapkan oleh 
perusahaan.  
 Bagi karyawan petik borongan, upah yang diberikan menurut hasil 
petikannya. Untuk hasil petikan halus, setiap per kilogram adalah Rp 
300,00 dan mandor petik mendapat premi Rp 10,00 per kilogram. Untuk 
hasil petikan kasar, setiap per kilogram adalah Rp 275,00 dan mandor 
petik tidak mendapatkan premi. 
2) Jam Kerja Karyawan 
Jam kerja karyawan pada PT Rumpun Sari Kemuning I terbagi atas : 
a) Pekerja buruh : jam kerja 06.00-13.00 WIB 
b) Karyawan Kantor : Jam Kerja 07.00-14.00 WIB 
c) Pengolahan, sortasi dan packing terbagi atas : 
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 (1) Bagian Proses Produksi 
  (a) Shift I : Jam 10.00-16.30 WIB 
  (b) Shift II : Jam 16.30-23.00 WIB 
  (c) Shift III : Jam 23.00-05.30 WIB 
 (2) Bagian Sortasi dan packing 
  (a) Shift I : 07.00-14.00 WIB 
  (b) Shift II : 14.00-21.00 WIB 
  (c) Shift III : 21.00-04.00 WIB 
3) Fasilitas dan kesejahteraan karyawan 
 Untuk meningkatkan kesejahteraan karyawan, PT Rumpun Sari 
Kemuning I menyediakan fasilitas dan prasarana yang memadai, 
diantaranya : 
a) Perumahan 
 Fasilitas Perumahan yang disediakan oleh PT Rumpun Sari 
Kemuning I disediakan khususnya untuk keluarga manajer, kepala Tata 
Usaha, Kepala kebun, dan kepala pabrik. 
b) Pendidikan 
 PT Rumpun Sari Kemuning I menyediakan Taman Kanak-Kanak 
untuk memenuhi kebutuhan pendidikan baru bagi anak-anak yang tinggal 
di sekitar pabrik. 
c) Pemberian Cuti kepada karyawan 
 Pemberian cuti bagi karyawan maksimal 12 hari dalam satu tahun, 
dan cuti selama satu bulan setiap tiga tahun (khusus untuk karyawan yang 
berasal dari luar daerah). 
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d) Mendapat pakaian kerja 
 Seragam kerja di berikan perusahaan satu kali dalam satu tahun 
utnuk semua karyawan PT Rumpun Sari Kemuning I. 
e) Sarana Olah Raga 
 PT Rumpun Sari Kemuning I menyediakan gedung olah raga dan 
lapangan bulu tangkis untuk pemenuhan kebutuhan olah raga bagi 
karyawan. 
f) Pelayanan Kesehatan 
 Pelayanan kesehatan yang diberikan oleh PT Rumpun Sari 
Kemuning I antara lain : 
i. Pemeriksaan kesehatan, 
ii. Program keluarga berencana, 
iii. Pemeriksaan ibu hamil dan bantuan biaya persalinan, 
iv. Tunjangan kecelakaan kerja. 
g) Jaminan Sosial Tenaga Kerja (JAMSOSTEK) 
 Bagi karyawan mendapatkan asuransi tenaga kerja. 
h) Promosi jabatan 
 Setiap karyawan mendapat kesempatan dan bimbingan yang sama 
untuk maju dan berprestasi. Bagi karyawan yang dipromosikan akan 
diberikan surat pengangkatan (SK) dan gaji yang disesuaikan dengan 
jabatan baru. 
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i) Penghargaan 
 Perusahaan memberikan penghargaan apabila : 
(1) Mengabdikan diri pada perusahaan, sehingga memberikan 
reputasi dan nama baik bagi perusahaan, 
(2) Berusaha atau mencegah perusahaan dari kehancuran atau 
bencana, 
(3) Karyawan yang bekerja dalam waktu tertentu secara terus 
menerus, sungguh-sungguh, dan selalu mendapatkan nilai 
baik. 
j) Bantuan Sosial 
 Bantuan Sosial yang diberikan perusahaan yaitu : 
1) Sumbangan kematian atau kesusahan, 
2) Tunjangan Hari Raya bagi karyawan tetap, pernikahan. 
 
4) Produk 
 Dalam proses produksi, harus dijalankan sesuai dengan prosedur 
yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Ketelitian dan konsistensi kerja 
diperlukan dalam pelaksanaan produksi. Hal tersebut mempengaruhi mutu 
hasil produksi yang dihasilkan dan biaya yang dikeluarkan untuk proses 
produksi tersebut.  
 Hasil produksi yang berkualitas sangat menunjang pemasaran 
dalam perusahaan. Untuk setiap perusahaan mempunyai standard 
kualitas yang tidak sama sesuai dengan ketentuan perusahaan. standard 
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kualitas adalah standard atau ketentuan yang ditetapkan oleh perusahaan 
untuk produk yang dihasilkan.  
 Standard kualitas pada kualitas teh hijau di PT Rumpun Sari 
Kemuning I yaitu seperti pada tabel dibawah ini : 
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PT RUMPUN SARI KEMUNING I      RINCIAN PENILAIAN TEH HIJAU 
TH. 2000 
PENILAIAN 
NO. KARAKTERISTIK 
A = Sangat Baik B =  Baik C =  Sedang D =  Kurang Baik E =  Tidak Baik 
1. Kenampaan Teh Hijau Kering      
 a. Warna Hijau Kehitaman Hijau Kekuningan Hijau Kekuningan Kehitaman Kuning kecoklatan 
 b. Bentuk Tergulung Sempurna Tergulung/terpilin Kurang Tergulung Tidak terpilin/lembaran Bubuk, batang serat 
 c. Bau Normal Normal Normal Kurang Normal Tidak normal/Bau asing 
 d. Tekstur Padat Padat/tidak rapuh Kurang padat Tidak Padat Tidak padat/rapuh 
 e. Keseragaman ukuran Sangat Seragam Seragam Cukup seragam Kurang seragam Tidak seragam 
 f. Benda Asing Tidak ada Tidak ada Tidak ada Tidak ada Tidak ada 
2. a. Warna air seduhan (Nilai: 5 ) air seduhan  (Nilai: 4 ) air seduhan berwarna (Nilai:3 ) air seduhan  (Nilai:2 ) air seduhan 
  berwarna hijau kekuningan Kuning kehijauan dan cerah berwarna kemerahan dan berwarna merah kekuningan 
  dan sangat cerah (Very Bright and Coulory) (Bright) sedikit cerah (Fairly Bright) dan tidak cerah (Light) 
 b. Rasa air seduhan  (Nilai : 41, 43, 45, 47, 49 ) rasa enak (Nilai : 31, 33, 35, 37, 39) rasa sedang (Nilai : 21, 23, 25, 27, 29) rasa tidak enak 
  (GOOD) Sampai sangat enak (Very Good/ (Fairly Good) sampai enak (Good) (bad) sampai kurang enak (Unsatisfactory) 
  Quality)   
3. a. Kenampaan ampas seduhan a = Ampas seduhan berwarna b = Ampas seduhan berwarna c = Ampas seduhan berwarna d = Ampas seduhan berwarna 
       kehijauan dan sangat        Kehijauan dan mengkilat       hijau kecoklatan dan seduh        Kecoklatan dan suram (Dull). 
       mengkilat (Very Bright and       (Bright And Coppery).       seduhan mengkilat  
       Coppery).        (Fairly Bright).  
 Kemuning, 1 Desember 2000 
Tabel 3.1 
Standar Pengendalian Kualitas Teh Hijau  
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 Agar perusahaan dapat mencapai standard kualitas sesuai dengan 
ketentuan, perusahaan perlu melaksanakan pengendalian kualitas. 
Pengendalian kualitas yang dilakukan oleh PT Rumpun Sari Kemuning I 
meliputi pengendalian kualitas pada Pucuk Teh Basah dan Pucuk Teh 
Kering. Dengan adanya pengendalian kualitas diharapkan kerusakan 
produk dapat dihindari atau dikurangi sehingga tidak terjadi kegagalan 
produksi atau penambahan biaya karena adanya pengulangan proses 
produksi.  
a) Proses Produksi Teh Hijau pada PT Rumpun Sari Kemuning I 
 Berdasarkan Standar Operasional Proses (SOP) yang telah 
ditetapkan oleh perusahaan, proses produksi teh hijau sebagai berikut: 
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FLOW CHART PENGOLAHAN TEH HIJAU 
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Gambar 3.2  
Proses Produksi Pengolahan teh Hijau 
Mulai pucuk 
diterima dari kebun 
Pucuk ditimbang 
Buku timbangan 
pucuk basah 
Pelayuan Rotary 
Panner Max 140 
celcius 
Layu 35-
40% 
Cooler 
Ditimbang 
sebelum masuk 
Gilingan 
Penggilingan 
(Rolling) 
ECP Driver Max 
135 Celcius 
Kering 65-
70% 
Ditimbang 
Kapasitas Rotary 
Driver 
Rotary Driers 
MC. 4-6% 
Tea Tasting Pengepakan 
Selesai 
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b) Tahap-tahap proses produksi teh hijau pada PT Rumpun Sari 
Kemuning I 
1) Bahan Baku 
 Bahan baku pucuk teh yang baik adalah daun muda yang dipetik 
sampai daun kedua, yaitu terdiri dari Peko (calon pucuk yang masih belum 
terbuka) ditambah dua daun muda. Makin banyak daun muda dalam 
bahan baku pucuk, kualitas hasil olahannya juga makin baik. Oleh karena 
itu diperlukan adanya standard bahan baku yang dianggap akan 
menghasilkan kualitas produksi yang baik tanpa harus 
mengorbankankualitas hasil produksi bahan baku. Standard bahan baku 
yang digunakan adalah bahan baku harus mengandung pucuk halus 
(peko ditambah dua daun muda) sebanyak 60% dari keseluruhan bahan 
baku pucuk yang diolah. Dengan bahan baku pucuk halus 60% akan 
dihasilkan Teh Hijau dengan kualitas Peko 70%. 
 Untuk teh hijau diolah tanpa melalui proes fermentasi khusus. 
Perkebunan yang ada pada PT Rumpun Sari Kemuning I terdiri dari dua 
afdeling, yaitu afdeling A dan afdeling B. Dari kedua afdeling  tersebut 
terbagi atas beberapa blok. Untuk afdeling A terbagi atas 13 blok dan 
untuk afdeling B terbagi atas 14 blok.  
Ada empat jenis tanaman teh yang ditanam : 
a) Gambung 
 Ciri-ciri tanaman teh Gambung di antaranya: 
(1.) Bentuk daun lebar dan bergerigi kasar 
(2.) Daya produksi tinggi 
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(3.) Memiliki adaptasi yang baik 
(4.) Tahan terhadap penyakit cacar daun 
b) TRI2024 
 TRI2024 mempunyai ciri-ciri : 
i. Daun agak kecil dan tipis 
ii. Daya produksi tinggi 
iii. Dapat tumbuh hampir di semua tempat 
iv. Toleran terhadap penyakit cacar daun 
c) TRI 2025 
 TRI2025 ciri-cirinya : 
i. Daun lebar 
ii. Daya produksi tinggi 
iii. Dapat tumbuh hampir di semua tempat 
iv. Toleran terhadap penyakit cacar daun 
d) Chiniruan 
 Chiniruan mempunyai ciri-ciri : 
i. Daun lebih kecil dan panjang 
ii. Daya produksi tinggi sampai sedang 
iii. Tumbuh baik di beberapa tempat 
iv. Toleran terhadap penyakit cacar daun. 
2) Penghamparan 
 Penghamparan adalah proses pemaparan pucuk daun teh agar 
tidak rusak karena penumpukan di dalam waring selama menunggu 
proses pelayuan. 
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3) Pelayuan 
 Proses pelayuan  yaitu : 
a. Menonaktifkan enzim polifenol oksidase sehingga tidak terjadi 
proses fermentasi. Enzim polifenol adalah suatu protein dengan 
logam tembaga (Cu) yang tersimpan dalam kloroplast.  
b. Menurunkan kadar air antara 65%-70% 
c. Melemaskan pucuk daun teh 
 Mesin yang dipergunakan untuk proses pelayuan adalah Rotary 
Panner, yaitu berupa tabung cylinder yang berputar dan dipanasi sampai 
1000C dengan menggunakan 1 (satu) sampai 6 (enam) Bunner atau 
kompor minyak yang menggunakan nozzel. Suhu pelayuan yaitu 900C-
1000C dan Waktu Pelayuan adalah 5 menit. Kapasitas mesin adalah 600 
kg /  jam. 
 Ciri-ciri pucuk yang pelayuannya baik adalah warna daun hijau 
zaitu dan jika pucuk layu tersebut kita genggam dan kita peras dengan 
satu tangan tidak mengucur airnya tetapi terasa lengket di tangan. 
4) Penggulungan / penggilingan 
 Proses penggulungan /  penggilingan yaitu proses merubah bentuk 
daun teh dari lembaran yang telah dilayukan menjadi gulungan sempurna. 
Gulungan sempurna adalah daun teh yang tergulung berbentuk bulat dan 
berisi penuh.  
 Mesin yang digunakan dalam proses penggulungan adalah 
Orthodox Roller (Jackson Roller). Mesin roller ada dua ukuran yaitu 36 
inchi dan 26 inchi. Untuk roller berukuran 26 inchi, kapasitas 40 kg pucuk 
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layu per giling dan lamanya 8-10 menit, tergantung kualitas bahan baku. 
Makin halus  bahan baku, waktu penggulungan semakin singkat. 
 Untuk mesin roller berukuran 36 inchi, kapasitas 70 kg lama 
penggulungan antara 15-30 menis tergantung kualitas bahan baku. 
 Bentuk gulungan dapat dipengaruhi oleh : 
a. Kualitas bahan baku pucuk, yaitu makin halus pucuk makin baik 
gulungannya 
b. Derajat layu dari pucuk yang dilayukan 
c. Tekanan (Press) dari tutup Jackson mesin tersebut. 
 Dari hasil penggulungan, daun teh telah pecah dan bercampur 
dengan oksigen yang dapat mengakibatkan kemungkinan terjadinya 
fermentasi, maka agar tidak terjadi fermentasi setelah adanya 
penggulungan setelah keluar dari mesin penggulungan segera 
dikeringkan pada mesin pengering pertama (ECP). 
5) Pengering Awal (ECP) 
 Dalam pengering awal digunakan mesin pengering atau mesin ECP 
(Endless Chain Pressure Drier) atau mesin pengering dengan rantai yang 
tidak terputus. Proses pengering awal dilakukan untuk mengurangi jumlah 
kadar air yang terkandung di dalam pucuk teh yang telah digulung (30%-
35%). Untuk mengeringkan pucuk daun teh yang telah digiling agar tidak 
terjadi proses fermentasi maka digunakan udara panas yang tinggi antara 
1100C-1350C dengan menggunakan dapur api atau Heat Exchanger (HE). 
Kapasitas dari mesin ECP adalah 300-350 kg dan waktu pengeringan 
sekitar 25 menit. 
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6) Pengering Akhir 
Mesin yang digunakan pada tahap pengering akhir adalah Rotary 
Drier(Repeat Roll) dan Ball Tea.  
a. Pengeringan dengan Rotary Drier 
 Pucuk Teh setengah kering yang keluar dari ECP ditimbang sampai 
sejumlah kapasitas Rotary Drier. Setelah ditimbang, pucuk keringan ECP 
dibeberkan di dekat mesin Rotary Drier. Setelah mencukupi sesuai 
dengan kapasitas inputnya kemudian pucuk keringan ECP dimasukkan ke 
dalam Drier. Tujuan dari pemilahan tersebut adalah agar semua teh 
mendapat pemanasan yang sama sehingga hasil yang di dapat dapat 
sama kualitasnya. 
 Lama pengeringan antara 1 sampai 1,5 jam dengan kapasitas suhu 
sekitar 700 sampai didapat kadar air antara 3%-4%. 
b. Pengeringan dengan Ball Tea  
 Pengeringan dengan menggunakan Ball Tea waktu yang 
diperlukan berkisar antara 6-12 jam. Untuk membuat Teh hijau eksport 
dibutuhkan waktu 12 jam. 
 Dari setiap mesin yang dipakai untuk pengeringan diambil 
contohnya untuk dianalisa kualitas air seduhannya. Tujuannya adalah 
menganalisa kualitas dari proses pengeringan, apakah teh kering telah 
sesuai dengan kadar air yaitu 3-4%.  
Setelah teh kering keluar dari mesin, teh kering dibeberkan sampai dingin, 
kemudian baru dikemas.] 
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7) Sortasi 
 Proses sortasi adalah pemisahan teh hijau kering berdasarkan 
jenisnya. Dari proses produksi yang dihasilkan oleh PT Rumpun Sari 
Kemuning I dapat digolongkan ke dalam beberapa jenis, yaitu : 
a. PSB 
Ciri-ciri : 
Teh hijau yang partikelnya tergulung padar terpilih, berwarna hijau 
sampai kehitaman, sangat sedikit tercampur tulang. 
b. PSK (Peko Super Kecil) 
Ciri-ciri : 
Teh hijau yang partikelnya tergulung padat terpilih, berwarna hijau 
kehitaman, berukuran lebih panjang dari PSB, sedikit tercampur serat 
dan tulang. 
c. CM (Chun Mee) 
Ciri-ciri : 
Teh hijau yang partikelnya tergulung padat memanjang, berwarna hijau 
kehitaman sampai hitam. 
d. Dust 
Ciri-ciri : 
Teh hijau yang partikelnya tidak tergulung tetapi berupa potongan 
pipih, berwarna hijau kehitaman sampai kuning kecoklatan, sedikit 
tercampur serat dan tulang. 
e. Tulang 
Ciri-ciri : 
x 
Teh hijau yang partikelnya 100% berupa gagang, berwarna kuning 
kecoklatan. 
f. Jikeng 
ciri-ciri : 
Teh hijau yang partikelnya tergulung longgar dan kurang terpilih, 
berwarna hijau kehitaman sampai kuning kecoklatan, tercampur 
banyak tulang. 
8) Pengepakan  
 Hasil dari sortasi disimpan dalam tempat penyimpanan yang 
disebut tea bend an disimpan sesuai dengan grade atau jenis masing-
masing. Setelah mencukupi untuk 20 peti atau kelipatannya, teh tersebut 
diaduk rata dan dipak. 
 Untuk pengemasannya di sesuaikan dengan standar packing yang 
telah ditetapkan dari perusahaan. Untuk standar packing (pengemasan) 
pada PT Rumpun Sari Kemuning I yaitu sebagai berikut : 
Jumlah 
No. Jenis Karung Netto 
Total 
Kg/Chop 
Keterangan 
1 CM 44 50 2,200 
2 P S K 44 50 2,200 
3 P S B 44 45 1,980 
4 LOKAL 1 57 35 2,000 
5 KEMPRING 57 35 2,000 
6 LOKAL 2 80 25 2,000 
7 TULANG 80 25 2,000 
8 DUST 44 50 2,200 
9 KERINGAN MURNI 57 35 2,200 
 
Catatan : 
Lokal 1, 
Kemp&Ker. 
Murni sbb. 
35X56=1960 kg 
40X1  =    40 kg 
      57=2000 kg 
Tabel 3.2 
Standar Packing PT Rumpun Sari Kemuning I 
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 Pengepakan dari setiap jenis teh tidak sama karena pengisian 
disesuaikan dengan bentuk teh. Setelah dikemas, teh dikirim ke setiap 
konsumen sesuai dengan pesanan yang diminta konsumen.  
 
B. Laporan Magang Kerja 
1. Pengertian Magang Kerja 
 Jurusan Diploma Manajemen Industri Fakultas Ekonomi Universitas 
Sebelas Maret Surakarta merupakan salah satu lembaga pendidikan yang 
berusaha memenuhi tuntutan pasar tenaga kerja dengan mempersiapkan 
calon-calon pekerja yang ahli dalam bidang ekonomi yang mampu diserap 
oleh dunia industri. Salah satu cara agar mahasiswa dapat menerapkan 
materi dan teori dalam bangku perkuliahan adalah dengan magang kerja. 
Magang kerja adalah kegiatan kerja praktek yang dilakukan mahasiswa 
untuk menerapkan teori yang didapat di bangku kuliah dan 
menerapkannya pada perusahaan. perusahaan yang menjadi tempat 
tujuan magang yaitu perusahaan yang bersifat produksi. Magang kerja 
dilakukan oleh setiap mahasiswa Diploma Tiga Jurusan Manajemen 
Industri pada semester akhir. 
2. Tujuan Magang Kerja 
a. Untuk mengaplikasikan teori yang telah didapat dibangku kuliah 
dengan kenyataan yang terjadi di lapangan. 
b. Melatih bekerja pada perindustrian sebelum memasuki dunia kerja 
sesungguhnya. 
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3. Manfaat Magang Kerja  
a) Bagi Mahasiswa :  
 Memberi kesempatan kepada mahasiswa untuk menerapkan ilmu 
yang telah didapatkan dari perkuliahan dengan praktek kerja serta melatih 
sikap dan mental untuk menghadapi suatu permasalahan dan solusinya. 
Mahasiswa mendapatkan pengalaman dan pengetahuan mengenai sistem 
kerja dan proses produksi Teh Hijau di PT Rumpun Sari Kemuning I. 
b) Bagi Perusahaan :  
 Hasil penelitian berguna bagi perusahaan sebagai bahan 
pertimbangan dalam menentukan langkah ke depan sesuai dengan 
masalah yang diteliti yaitu Analisis pengendalian kualitas terhadap produk 
akhir teh hijau, sehingga kualitas teh hijau semakin baik dan berkualitas. 
4. Pelaksanaan Magang Kerja 
a. Tempat dan waktu pelaksanaan Magang Kerja 
1) Tempat Pelaksanaan Magang Kerja adalah PT Rumpun Sari 
Kemuning I Ngargoyoso, Karanganyar. 
2) Waktu magang Kerja dimulai dari tanggal 9 Februari 2009 - 7 
Mareti 2009. 
3) Pelaksanaan magang kerja dimulai pukul 08.00 WIB sampai 
dengan 14.00 WIB. 
4) Mahasiswa wajib mengenakan pakaian sopan dan rapi selain itu 
mahasiswa magang kerja wajib mematuhi peraturan yang ada di 
PT Rumpun Sari Kemuning I 
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b. Kegiatan Magang Kerja 
 Kegiatan Magang Kerja dilaksanakan pada tanggal 9 Februari 2009 
sampai dengan tanggal 7 Maret 2009 adalah sebagai berikut : 
Minggu I : 
 Pelaksanaan Magang kerja mulai dari tanggal 9 Februari 2009 
sampai dengan 13 Februari 2009 :  
1. Pengenalan Lingkungan di sekitar Pabrik PT Rumpun Sari 
Kemuning I 
2. Pengenalan Lokasi Penanaman Teh Hijau 
3. Observasi langsung ke lokasi Pemetikan (Kebun Teh). 
Minggu II : 
 Pelaksanaan Magang Kerja mulai dari tanggal 16 Februari 2009 
sampai dengan 20 Februari 2009 : 
1. Pengenalan Jam kerja pada PT Rumpun Sari Kemuning I  
2. Menganalisa Pucuk Daun Teh Kering dan Basah 
3. Pengenalan Jenis-jenis Teh hasil dari pengolahan/proses produksi. 
Minggu III : 
 Pelaksanaan Magang Kerja mulai dari tanggal 23 Februari 2009 
sampai dengan 27 Februari 2009 :  
1. Pengenalan mesin-mesin yang digunakan pada proses produksi, 
mulai dari Mesin Pelayuan hingga Mesin Packing. 
2. Mengikuti kegiatan pada proses pelayuan, yaitu memasukkan daun 
teh ke mesin pelayuan. 
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Minggu IV : 
 Pelaksanaan Magang Kerja mulai dari tanggal 2 Maret 2009 
sampai dengan 7 Maret 2009 : 
1. Pengamatan pada proses penyemprotan hama dan pemeliharaan 
tanaman (daun teh) 
2. Mengikuti kegiatan pada proses packing (pengemasan). 
c. Fasilitas selama Magang 
 Pada awal penerimaan hingga pelaksanaan magang selesai, 
mahasiswa mendapatkan sambutan yang ramah dari Pegawai di PT 
Rumpun Sari Kemuning I. Saat pelaksanaan magang, Perusahaan sangat 
membantu dalam penyediaan data yang dibutuhkan oleh mahasiswa. 
Perusahaan mengijinkan mahasiswa untuk mengikuti proses pelaksanaan 
produksi dan pengambilan gambar saat proses produksi berlangsung. 
 Fasilitas yang didapat selama pelaksanaan magang kerja adalah 
mahasiswa mendapatkan air minum teh setiap hari, dalam penggunaan 
kamar mandi tidak dibedakan dengan karyawan yang ada pada PT 
Rumpun Sari Kemuning I, dan keamanan akan kendaraan yang 
dipergunakan mahasiswa.  
 
C.  Pembahasan Masalah 
Laporan Pengendalian Kualitas 
 PT Rumpun Sari Kemuning I adalah perusahaan manufaktur yang 
mengolah pucuk daun teh menjadi teh hijau yang memenuhi pasar lokal 
dan ekspor. Dalam bab ini penulis akan membahas mengenai Laporan 
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Pengendalian Kualitas selama tahun 2008 dengan menggunakan data 
produksi selama tahun 2008 dan data kerusakan produk. Laporan 
penelitian menggunakan metode P-Chart dan Diagram sebab-akibat. 
 Adapun data analisa teh hijau PT Rumpun Sari Kemuning I selama 
tahun 2008 dapat dilihat pada tabel berikut : 
Bulan Jumlah 
Produksi 
Jumlah Produk yang 
diobservasi (n = N2 , 
dimana N:Jumlah Produksi) 
Jumlah 
produk rusak 
% 
kerusakan 
Januari 89111 1318 27 0,02 
Februari 52666 1318 36 0,03 
Maret 69979 1318 41 0,03 
April 78571 1318 47 0,04 
Mei 85325 1318 26 0,02 
Juni 71543 1318 43 0,03 
Juli 69293 1318 42 0,03 
Agustus 63115 1318 38 0,03 
September 55561 1318 33 0,025 
Oktober 55997 1318 34 0,026 
November 88874 1318 27 0,02 
Desember 89050 1318 27 0,02 
Jumlah 869085 15816 421  
Sumber : Dari Bagian Analisa dan Produksi PT Rumpun Sari Kemuning I  
Tabel 3.3 
Data Analisa Teh Hijau PT Rumpun Sari Kemuning I 
 Berdasarkan tabel Dapat dilihat bahwa data Analisa Pengendalian 
kualitas pada perusahaan masih mengalami kerusakan atau kecacatan 
produk.  
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 Kegiatan penelitian terhadap suatu perusahaan diperlukan tindakan 
atau analisis data dengan tujuan untuk memberikan jawaban atas 
masalah dalam penelitian dan memberkan argument terhadap 
perusahaan yang penulis teliti. 
 Laporan penelitian ini menggunakan metode P-Chart. Metode ini 
dipilih karena sesuai dengan hasil analisa yaitu dengan pengendalian 
model rata-rata berdasarkan sampel. Untuk meminimalisasi sebab 
kerusakan produk digunakan Diagram Sebab-Akibat.  
a. Analisa Pengendalian Kualitas dengan Metode P-Chart 
 Langkah-langkah yang digunakan sebagai berikut : 
i. Menentukan proporsi kerusakan ( P ) 
 P = 
å
å
n
Xi
 dimana :  
   P  =Rata-rata kerusakan Teh Hijau 
   å Xi  = Jumlah total produk rusak Teh hijau 
   ån  = Besarnya ukuran sampel Teh Hijau 
 P  = 
å
å
n
Xi
 
 P  = 
15816
421
 
 P  = 0,0266 
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ii.  Analisis P-Chart 
(1) Upper Control Limit (UCL) atau Batas Atas 
UCL = P + 3 
n
PP )1( -
 
Dimana : 
UCL merupakan batas pengawasan atas dari variasi tingkat 
kerusakan yang terjadi pada pemeriksaan sampel. 
UCL = 0,0266 + 3 
1318
)0266,01(0266,0 -
 
UCL = 0,0266 + 3(0,0044) 
UCL = 0,04 
(2) Lower Control Limit (LCL) atau Batas bawah 
LCL = P  - 3 
n
PP )1( -
 
Dimana : 
LCL merupakan batas pengawasan bawah dari variasi tingkat 
kerusakan yang terjadi pada pemeriksaan sampel. 
LCL = 0,0266 – 3 
1318
)0266,01(0266,0 -
 
LCL = 0,0266 – 3(0,0044) 
LCL = 0,01 
iii. Membuat Grafik P-Chart 
  Grafik P-Chart dibuat untuk mengetahui tingkat 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan serta 
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penyimpangan-penyimpangan yang terjadi untuk selanjutnya 
ditindaklanjuti, mencari penyebabnya, mengatasi dan memperbaikinya. 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.3 
Grafik P-Chart pada PT Rumpun Sari Kemuning I tahun 2008 
iv. Diagram Sebab-Akibat 
  Diagram sebab-akibat merupakan salah satu dari banyak 
 alat yang dapat membantu mengidentifikasi lokasi yang mungkin 
 dari terjadinya masalah-masalah mutu dan lokasi pemeriksaan 
 yang juga disebut Diagram Ishikawa atau Diagram Tulang Ikan 
 (Render, Barry, Heizer, 2002:107). 
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Ada mesin penggilingan 
yang rusak Lalai pada waktu control 
 mesin 
Pada tahap pengeringan akhir 
Terlalu lama pada tahap penghamparan 
 Banyak daun teh yang  
     Terinjak-injak oleh karyawan  
  
    
 
 ada pecho pucuk daun yang  daun teh yang telah dikumpulkan  
  banyak yang tertindih-tindih 
tergulung/terkena hama 
  jalan yang masih rusak 
pada musim penghujan 
banyak jenis hama 
yang menyerang 
tanaman 
 
 
  
 
Gambar 3.4 
Diagram sebab-akibat pada PT Rumpun Sari Kemuning I 
 
Keterangan : 
a. Mesin 
 Pada PT Rumpun Sari Kemuning I masih adanya mesin yang rusak 
diantaranya mesin penggilingan/penggulungan. Hal tersebut dapat 
menghambat kelancaran proses produksi. 
 Pada tahap pengeringan akhir yang terlalu lama dapat 
menyebabkan daun teh menjadi rusak/terlalu kering.  
b. Karyawan 
 Kelalaian karyawan pada waktu pengontrolan mesin dapat 
menyebabkan hasil teh tidak sempurna atau sesuai dengan standar 
kualitas yang telah ditetapkan oleh perusahaan. 
Masalah 
kualitas 
Mesin Karyawan 
Bahan Baku Transportasi 
xx 
 Pada tahap penghamparan banyak daun teh yang terinjak-injak 
yang  menyebabkan daun teh menjadi rusak. 
c. Bahan Baku 
 Masih terdapat pecho pucuk daun teh yang tergulung akibat 
terkena hama. Apabila pecho pucuk daun teh terkena hama, maka 
hasil teh kurang berkualitas atau tidak sempurna. 
 Pada musim penghujan banyak hama yang menyerang tanaman 
teh. Sehingga perlu adanya pencegahan hama secara dini.  
d. Transportasi 
 Daun teh yang telah dikumpulkan dari kebun kemudian ditimbang. 
Setelah itu daun teh diangkut dengan menggunakan truk.  
 Pada proses pengangkutan, banyak daun teh yang tertindih-tindih 
dan jalan yang digunakan masih banyak yang rusak. Hal tersebut 
dapat menyebabkan kerusakan daun teh. 
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BAB IV 
PENUTUP 
 
A.  Kesimpulan 
 Dari analisis di atas dapat disimpulkan bahwa : 
1. Kerusakan produk tertinggi pada bulan April 2008 disebabkan 
karena bahan baku banyak yang terkena hama tanaman pada 
pecho daun teh. 
2. Salah satu faktor kerusakan daun teh adalah saat pengangkutan  
(transportasi) teh ke pabrik pengolahan teh, karena kondisi jalan 
yang masih rusak.  
3. Penghamparan yang terlalu banyak menyebabkan daun teh 
tertumpuk-tumpuk dan menyebabkan daun teh menjadi rusak 
4. Terdapat mesin penggilingan yang rusak sehingga menyebabkan 
proses produksi menjadi lambat 
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B.  Saran 
1. Untuk mendapatkan hasil produksi yang berkualitas, sebaiknya 
dilakukan pengawasan yang lebih efektif pada setiap tahap 
produksi agar daun teh tidak banyak yang rusak.  
2. Sebaiknya dilakukan perbaikan jalan, karena goncangan mobil 
dapat menyebabkan kerusakan daun teh. 
3. Pada tahap penghamparan dimana selama ini menggunakan kaki 
karyawan, sebaiknya menggunakan alat garpu untuk 
penghamparan sehingga daun teh tidak terinjak-injak dan daun teh 
tetap dalam bentuk yang sempurna atau tidak rusak. 
4. Adanya perbaikan pada mesin penggilingan yang rusak agar 
proses produksi berjalan lancar dan penyelesaian produksi lebih 
cepat. 
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